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Verstellgetriebe fUr ein Kraftfahrzeug 
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Beschreibung 

Die Erflndung betrifft eIn Verstellgetriebe fQr eIn Kraftfahrzeug nach dem Oberbegriff des 
25 AnspruchsL 

Ein derartiges Verstellgetriebe dient zur Einstellung eines Verstellteites in einem 
Kraftfahrzeug, insbesondere eInes Sltzteiles, und umfasst eine (urn Ihre LSngsachse 
drehbare) Spindelmutter, die elnerseits eine Innenverzahnung aufweist, Qber die sie mit 

•0 einer (vorzugswelse feststehenden, d.h. drehfest gelagerten) Spindel zusammen\Arirkt, 
I und die andererseits eine AuRenverzahnung aufweist, Qber die sie mit einem weiteren 
Getriebeelement, insbesondere einer Antriebsschnecke, in Eingriff steht. Die 
Aulienverzalinung der Spindelmutter erstreckt sich dabei auf deren auBerer Oberflache 
(Umfangsfiache). 

35 

Gemdss einer bevorzugten Anwendung kann dieses Getriebe dazu dienen, ein Sitzteil 
relativ zu einem anderen Sitzteil zu verschieben. beispielsweise eine erste Sclniene einer 
SchieneniangsfQhrung, an der ein in Sitziangsrichtung verstellbarer Kraftfahrzeugsitz 
befestigt 1st, relativ zu einer zweiten Schiene der SchienenlSngsfOlirung, die an einer 
40 Bodenbaugruppe des entsprechenden Kraftfahrzeuges zu befestigen ist, zu verschieben. 
Dabei wird die feststehende Spindel an einem der relativ zueinander verstellbaren 
Kraftfahrzeugteile befestigt und die Spindelmutter zusammen mit dem weiteren 
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Getriebeelement sowie einer zugeordneten Antriebsvorrichtung (z.B. einem 
Antriebsmotor) an dem anderen Kraftfahrzeugteil angeordnet. Wird bei einer solchen 
Anordnung die Spindelmutter mittels der durch die Antriebsvorrichtung antreibbaren 
Antriebsschnecke gedreht, so bewegt sie sicli hierbei in Langsrichtung entlang der 
5 feststehenden Spindel, was zu der gewunschten Reiativbewegung der beiden 
Fahrzeugteile fflhrt. 

Derartige Verstellgetriebe werden in Kraftfahrzeugen in zunehmend groRer Zahl benotigt, 
um Sitzteile und andere Fahrzeugteile, wie z. B. eine tQrseitige Armlehne, eine 
10 Mittelkonsole usw., in ihrer Lage einstellen und damit an die Bedurfnisse jeweils anderer 
Fahrzeuginsassen anpassen zu konnen. 

■ Der Erfindung liegt daher das Problem zugrunde, ein Verstellgetriebe der eingangs 
^ genannten Art zu schaffen, das bei kompaktem Aufbau unter Verwendung nnogllchst 
15 leichter Materialien zugleich eine grofie Stabilitat aufweist 

Dieses Problem wird erfindungsgemali durch die Schaffung eines Verstellgetriebes mit 
den Merkmalen des Anspruches 1 gelost. 

20 Danach erstreckt sich die AuBenverzahnung der Spindelmutter in axialer Richtung nur 
Qber einen Teil der axJalen Ausdehnung der aulieren Oberflache der Spindelmutter 1 und 
sie wird durch radial nach innen weisende Vertiefungen in der aulieren Oberflache der 
Spindelmutter gebildet, wobei die Spindelmutter in axialer Richtung jenseits der 
Aulienverzahnung mindesteris einen (nicht mit einer Au&enverzahnung versehenen) 
ringartigen (zylindrischen) Endabschnitt mit einem definierten Durchmesser aufweist. 
Hierdurch wird eine erh5hte Stabilitat der Spindelmutter enreicht. Dies ist insbesondere 
deswegen von besonderer Bedeutung, da an einem Verstellgetriebe eines 
Kraflfahrzeugs, insbesondere bei der VenA^endung dieses Verstellgetriebes zur 
Einstellung eines Sitzteiles, in einem Crash-Fall erhebliche Krafte auftreten kOnnen. die 
30 jedoch nicht zu einem Durchrutschen der Spindelmutter auf der zugeordneten Spindel 
fOhren dOrfen. 

Insbesondere werden durch die AuBenverzahnung verursachte Kerbspannungseffekte 
verhindert, die in einem Crash-Fall zu einem erhohten Bruchrisiko fOhrten. 

35 

Soweit die Spindelmutter nur einen nicht mit einer Aulienverzahnung versehenen axialen 
Endabschnitt aufweist, schlieKt sich dieser bevorzugt (in axialer Richtung) an dasjenige 
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Ende der Aulienverzahnung an, an dem in einem typischen Crash-Fall die hOchste 
mechanlsche Belastung zu enA/arten ist. 

Die erfindungsgemafte Losung wird in einer konkreten Ausfuhrungsform bevorzugt 
dadurch umgesetzt, dass die Spindelmutter an ihren axialen Endabsclinitten (beidseits 
der AuBenverzahnung) jeweils oline Verzalinung ausgebildet ist und dort eine 
Zylinderflache mit einem definierten Durchmesser bildet. Zwischen diesen beiden 
Endabschnitten der Spindelmutter. erstreckt sicfi die Aulierverzahnung, die durch radial 
nach innen weisende Vertiefungen — bezogen auf den Durchmesser der 
verzahnungsfreien Endabschnitte - gebildet ist. Das heilit, dass die Aulienverzahnung 
in radialer Richtung betrachtet nicht uber die verzahnungsfreien Endabschnitte der 
Spindelmutter hinausragt. Mit anderen Worten ausgedruckt ist der maximale radlale 
Abstand der Aulienverzahnung von der Langsachse (Mittel- bzw. Drehachse) der 
Spindelmutter kleiner oder allenfalls glelch dem Radius der verzahnungsfreien 
Endabschnitte der Spindelmutter. 

Zur VergroBerung des Abstutzdurchmessers beim Zusammenwirken mit dem weiteren 
Getriebeelement ist die AuBenverzahnung der Spindelmutter vorzugsweise einer 
Schneckenradverzahnung angenahert, also im wesentlichen als Globoidverzahnung 
ausgebildet. Dabei ist jedoch - in axialer Richtung der Spindelmutter betrachtet - im 
mittleren Bereich der Verzahnung ein zylindrischer Antell Im Zahnveriauf beispielswelse 
mit einem Evolventenprofil ausgefuhrt, urn die Toleranzlage des weiteren 
Getriebeelementes (insbesondere in Form einer Schnecke) axial zur Spindelmutter zu 
erweltern und hierdurch Gerauschprobleme zu vermeiden. 

Die Aulienverzahnung der Spindelmutter Ist also insbesondere an ihren axialen RSndem 
globoldartig ausgebildet. Sie weist einen stetigen Obergang vom zyllndrischen Anteil in 
die verzahnungsfreien axialen Endabschnitte der Spindelmutter auf. DIeser stetige 
Obergang vom zyllndrischen Anteil der Aulienverzahnung zu dem jewelligen 
verzahnungsfreien axialen Endabschnitt wIrd durch eine stetige (kontinulerliche) 
Verringerung der Verzahnungshohe In radialer Richtung erreicht 
Die vorbeschriebenen IVIalinahmen, die bel einer vorgegebenen, mSgllchst kompakten 
AusfOhrung der Spindelmutter zugleich eine besondere Stabilltat sicherstellen, eriauben 
Insbesondere die Herstellung der Spindelnnutter (durch Spritzgielien) aus Kunststoff, z. 
B. PA, POM Oder PEEK. 
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Um die Tragf&higkeit der Innenverzahnung (in Form eines Innengewindes) der 
Spindelmutter zu erhohen, erstreckt sich diese in axialer Richtung uber eine groBere 
Lange als die Aufienverzahnung. Die Innenverzahnung erstreckt sich dabei 
vorzugsweise in die beiden (an ihrem auBeren Umfang unverzahnten) Endabschnitte der 
Spindelmutter hinein. 

Die Tragfahlgkeit der Innenverzahnung (in Form eines Innengewindes) der Spindelmutter 
wird dadurch erhoht, dass die Zahndicke der Zahnelemente der Innenverzahnung 
gr6Ber ist als die LQckenweite der Innenverzahnung, und zwar vorzugsweise doppelt so 
groli Oder sogar mehr als doppelt so groli. Der Begriff „Verzahnung" wird dabei 
vorliegend in einer allgemeinen Bedeutung verstanden, so dass der Begriff 
„lnnenverzahnung" der Spindelmutter insbesondere ein Innengewinde umfasst, Qber das 
die Spindelmutter mit einer Spindel zusammenwirkt. 

Die Spindelmutter und das mit deren Aufienverzahnung zusammenwirkende weitere 
Getriebeelement, insbesondere in Form einer Schnecke, sind vorzugsweise in einem 
Getriebegehause angeordnet, das aus mittels Steckverbindungen zusammensteckbaren 
Flatten besteht, und zwar vorzugsweise aus zwei Paaren einander jeweils 
gegentiberliegender Flatten. Hierbei sind gemali einer Vorzugsvariante zwei im 
Querschnitt U-farmige Gehauseplatten vorgesehen, an deren beiden Stimseiten 
(gebildet jeweils durch die Schenkel der im Querschnitt U-formigen Gehauseplatten) 
zusatzliche Lagerplatten angeordnet sind, die der Lagerung der beiden axialen Enden 
der Spindelmutter dienen. Diese kann hierzu an ihren axialen Enden jeweils mit einem 
Lagerbund versehen sein. Altemativ konnen auch die beiden Endabschnitte der 
Spindelmutter unmittelbar zur Lagerung der Spindelmutter in dem Getriebegehause 
dienen. Im letztgenannten Fall k5nnen die zusStzlichen Lagerplatten des 
GetriebegehSuses entfallen und die beiden U-fonmigen Gehauseplatten unmittelbar zur 
Lagerung der Spindelmutter verwendet werden. 

FUr eine Leichtbauweise des Versteilgetriebes ist auch das Getriebegehause aus 
Kunststoff hergestellt, wobei der fQr die Lagerplatten venAfendete Kunststoff zur 
Optimlerung der Reibpaarung auf den fOr den Lagerbund der Spindelmutter verwendeten 
Kunststoff abgestimmt isL Ferner wird fur die stirnseltigen Lagerstellen (Lagerplatten) 
Oder das Gehause insgesamt bevorzugt ein warmeableitender Kunststoff Oder 
metalllscher Werkstoff verwendet. 



BR01329 



Seite 5 



Gemafi einer bevorzugten AusfQhrungsform der Erfindung weisen die in den 
Lagerplatten vorgesehenen Lager5ffnungen fur die Spindeimutter jeweils einen von der 
jeweiligen Lagerplatte abstehenden Rand auf, um die Lagerflache zu vergroBem. Dieser 
wird zur Stabilisierung von den beiden U-formigen GeliSusehaiften des 
Getriebegehauses umgriffen. 

In einer bevorzugten Weiterblldung weist das Getriebegehause in mindestens einer 
seitlichen Begrenzungswand eine Aussparung auf, in die die Spindeimutter Oder das mit 
deren Aufierverzalinung zusammenwirkende weitere Getriebeelement radial eingreift. 
Bei dieser Aussparung l<ann es sich einerseits um eine (fensterartige) Offnung In der 
entsprechenden Begrenzungswand oder auch nur um eine Einbuchtung handein, Dabei 
sind der Spindeimutter bevorzugt zwei Aussparungen in einander gegenQberliegenden 
Begrenzungswanden zugeordnet und dem weiteren Getriebeelement eine Aussparung 
auf der der Spindeimutter gegenQberliegenden Seite. 

Wichtig ist, dass diese Aussparungen radial bezuglich des jeweiligen Getriebeelementes 
(Spindeimutter oder Schnecke) angeordnet sind, also in radialer Richtung von der 
Drehachse des jeweiligen Getriebeelementes (Spindeimutter oder Schnecke) 
beabstandet sind. Es handelt sich also nicht um Lageroffnungen, in die die 
Getriebeelemente axial eingreifen, sondem um Aussparungen, in die die 
Getriebeelemente mit ihren Verzahnungsbereichen radial hineinragen, ohne dort 
gelagert zu sein. Hierdurch wird der fur das Verstellgetriebe erforderliche Bauraum welter 
minimiert. Bei der Ausgestaltung der Aussparungen als Offnungen in der jeweiligen 
Begrenzungswand kann zudem noch die GerSuschentwIcklung Im Betrieb durch 
Vermeidung von Resonanz reduziert werden. 

An den GehSuseplatten kdnnen weiterhin fedemde Elemente angeordnet sein, die bei 
Verwendung einer Mehrkomponenten-Spritzgusstechnik aus einem anderen Kunststoff 
bestehen kOnnen als die Gehauseplatten selbst, um eine akustische Entkopplung 
zwlschen dem Getriebegehause und dem zugeordneten Fahrzeugteii zu erzielen. 

Bei geeigneter Gleitpaarung hinsichtlich der Lagerung der Spindeimutter am 
Getriebegehause kdnnen Aniaufscheiben zur Lagerung der Spindeimutter ganz entfallen. 
Gegebenenfalls werden bevorzugt Stahlscheiben als Aniaufscheiben eingesetzt, die sich 
durch eine gute Warmeabfuhr und einen niedrigen Reibwert auszeichnen. 
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GemaB einer bevorzugten Weiterbildung der Erfindung werden die Gehauseplatten, 
insbesondere im Bereich ihrer Steckverbindungen, (zusatzlich) durch LaserschweiRen 
miteinander verbunden. Hierbei ist das Material der aufieren, U-f6rmigen Gehauseplatten 
vorzugsweise fur die zum Schweilien verwendete Laserstrahlung transparent und das 
Material der inneren Lagerplatten des Getriebegehauses (z. B. durch Zugabe von Ru(i) 
nicht-transparent im Hinblicl< auf die Laserstralilung ausgefOhrt, so dass durcli teilweises 
Aufschnnelzen der inneren Lagerplatten eine Verbindung mit den Sulieren, U-formigen 
Gehauseplatten herstellbar ist. 



Das Getriebegehause wird bevorzugt in einer im Querschnitt U-formigen Halterung 
aufgenommen, von deren Schenkein Befestigungsflansche abstehen, die zur 
Befestigung der Halterung (zusammen mit dem Getriebegehause) an dem 
zugeordneten Fahrzeugteil, z. B. einer Sitzschiene, dienen. 

Ein Verfahren zur Herstellung eines erfindungsgemafien Verstellgetriebes mit einer aus 
Kunststoff bestehenden Spindelmutter und einem aus Kunststoff bestehenden 
Getriebegehause, das Lagerplatten fDr die Spindelmutter umfasst. ist gemaB Anspruch 
31 dadurch charakterisiert, dass die Spindelmutter und zumindest die Lagerplatten 
durch Spritzgieften in ein und demselben Werkzeug (in einem mehrstufigen 
Spritzgussverfahren) hergestellt werden, und zwar vorzugsweise nacheinander in zwei 
aufeinander folgenden Einspritzvorgangen. Hierdurch ist die Spindelmutter nach 
Abschluss des Spritzgussprozesses bereits in den zugeordneten Lagerstellen der 
Lagerplatten des Getriebegehauses gelagert. Es Ist dann nicht mehr erforderiich. die 
Spindelmutter nachtraglich in die entsprechenden Lagerstellen (insbesondere 
Lageroffnungen) einzufQhren. 

Anschlieliend wird gemaii einer Variants des erfindungsgemafien Verfahrens das 
weitere Getriebeelement (also Insbesondere eine Schnecke) in das Werkzeug eingelegt 
und es werden sodann in demselben Spritzgusswerkzeug auch die beiden U-fomiigen 
Gehausehaiften des Getriebegehauses hergestellt, 

Altemativ kann die Schnecke jedoch auch nach der Herstellung der Spindelmutter und 
des Getriebegehauses in einem Spritzgusswerkzeug nachtraglich in das Gehause 
eingeklippst werden. 

Bei dem gemeinsamen Spritzgieften samtlicher Gehauseplatten in einem 
Spritzgusswerkzeug werden die Gehauseplatten schon bei der Herstellung selbst 
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miteinander verbunden, so dass kein nachtragliches Zusammenstecken der 
GehSuseplatten mehr erforderlich ist 

Alternativ kSnnen jedoch die einzelnen Gehauseplatten auch separat hergestellt und 
anschlieliend zusammengesteckt werden. Die Steckverbindungen werden dann durch 
Umformen, Kleben Oder thermische Verfahren wie LaserschweiRen, 
UltraschalischweiBen Oder HeiBverstemmen aneinander fixiert. 

Sofern die Geh§useplatten des Getriebegehauses, insbesondere im Bereich der 
Steckverbindungen, durch Laserscliweillen nniteinander verbunden werden, wird vor oder 
wahrend des Schweiliprozesses axiales Lagerspiel zwisclien den inneren 
Geliauseplatten (Lagerplatten) des Getriebegefiauses und der Spindelmutter beseitigt 
(herausgedrOckt). Hierzu wird eine definierte, axial wirkende Kraft auf die inneren 
Geliauseplatten (Lagerplatten) aufgebracht; anschliefSend werden diejenigen Bereiche 
der inneren Gehauseplatten (Lagerplatten) durch Laser angeschmolzen, die der Bildung 
einer Steckverbindung mit den auBeren U-ffirmigen Geliauseplatten dienen. wobei der 
SchweiBprozess abgeschlossen wird, wenn eine geeignete Kraft-Weg-Messung anzeigt, 
dass die inneren Lagerplatten an den entsprechenden Endabschnitten der Spindelmutter 
aniiegen. 

Um einen derartigen axialen Spielausgleich zu ermoglichen, sind die Steckverbindungen 
zwiscfien den inneren Lagerplatten und den SuBeren U-fomnigen Gehauseplatten mit 
axlalem Spiel ausgefQhrt. Beim LaserschweiRen der Lagerplatten entsteht eine 
Schmeize, die die sptelbedingten Spalte ausfQIlt und sich mit der Oberfl^che der 
anderen, U-f5rmigen §uBeren GehSuseplatte verbindet 

Weltere Merkmale und Vortelle der Erfmdung werden bei der nachfolgenden 
Beschreibung von AusfQhrungsbeispielen anhand der Figuren deutiich werden. 



Es zeigen: 



Fig. 1a 



eine Explosionsdarstellung e'mes Verstellgetriebes fOr ein Kraftfahrzeug 
mit einem Getriebegehause; 



Fig. 1b 



das Verstellgetriebe aus Fig. 1a Im zusammengebauten Zustand; 
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Fig. 1c das Verstellgetriebe aus Fig. la im zusammengebauten Zustand, 

teilwelse aufgebroctien; 

Fig. 2 das Verstellgetriebe aus den Fig. 1a bis 1c mit einem zusatzlichen 

Getriebeelement in Form einer Spindel und mit einer Halterung; 

Fig. 3 eine bevorzugte Ausbildung der ineinander greifenden Gewinde der 

Spindel aus Fig. 2 einerseits und der Spindelmutter des 
Verstellgetriebes andererseits. 

Das in den Fig. la bis 1c und 2 dargestellte Verstellgetriebe fOr ein Kraftfahrzeug, 
insbesondere zur Einstellung ddr Sitzlangsposition eines Kraftfahrzeugsitzes mittels einer 
Schienenlangsfuhrung, umfasst eine feststehende (drehfest gelagerte) Gewindespindel 
100, eine darauf drehbar angeordnete Spindelmutter 1 sowie eine die Spindelmutter 
antreibende Antriebsschnecke 2. Dabei sind die Spindelmutter 1 und die 
Antriebsschnecke 2 in einem Getriebegehause 3, 4 gelagert. 

Zur Venwendung dieses Getriebes in einer Sitzlangsverstellung, die zwei zueinander 
verschiebliche, ineinander greifende Fulirungsschienen umfasst, wird die feststehende 
Gewindespindel 100 an einer der beiden FQInrungsschienen befestigt und wird das 
Getriebegehause 3, 4 zusammen mit der Spindelmutter 1 und der Schnecke 2 uber eine 
Halterung 5 an der anderen FQhrungsschiene angeordnet und mit dieser verbunden. Der 
Antriebsschnecke 2 ist ein in den Figuren nicht dargestellter Antrieb. z. B. in Form eines 
Antriebsmotors zugeordnet. der bei Betatigung eine Drehbewegung der 
Antriebsschnecke 2 auslost, welche v\nederum zu einer Drehbewegung der mit der 
Schneckenverzahnung 25 uber ihre AuBenverzahnung 15 in Eingriff stehenden 
Spindelmutter 1 fuhrt. Aufgrund des Zusammenwirkens der Spindelmutter 1 mit der 
drehfest gelagerten Gewindespindel 100 kommt es zu einer Verschtebung der 
Gewindespindel 100 relativ zu der Spindelmutter 1 entlang der Langsachse L von 
Spindelmutter 1 und Gewindespindel 100. Dies fQhrl wiederum zu einer Relativbewegung 
der beiden FDhrungsschienen entlang jener Richtung L, da die eine FQhnjngsschiene der 
Gewindespindel 100 und die andere FQhrungsschiene der Spindelmutter 1 zugeordnet ist 
und die Langsachse L von Spindelmutter 1 und Gewindespindel 100 der Verstellrichtung 
der zueinander verschiebbaren FQhrungsscliienen entsprlcht. 

Derartige Verstellgetriebe fOr Kraftfahrzeugsitze sind bekannt. Nachfolgend werden die 
Besonderheiten des in den Figuren la bis 1c und Fig. 2 dargestellten Verstellgetriebes 
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eiiautert, die zu einem besonders kompakten, lelchten und gleichzeitig stabilen Aufbau 
des Verstellgetriebes fUhren. 

Die Spindelmutter 1 weist eine zylindrische Kontur (mit einer als Zyllndermantel 
ausgebildeten Sufieren OberflSche 10) auf, in die eine Aulienverzalnnung 15 
eingearbeitet ist und die an ihren beiden axiaien Endabschnitten 11,12 jeweils frei von 
Verzahnungsbereiclien ist. Die AuBenverzalnnung 15 der Spindelmutter 1 ist dadurch 
charakterisiert, dass sie verglichen mit den verzahnungsfreien axiaien Endabschnitten 
11,12 der Spindelmutter 1 in radialer Richtung r (senkrecht zur Langs- bzw. Drehachse L 
der Spindelmutter 1) nach innen weist. Das heilit, die Ausdehnung der Spindelmutter 1 in 
radialer Richtung r ist im Bereich der Aulienverzahnung 15 kleiner Oder abschnittsweise 
allenfalls genauso groli wie in den verzahnungsfreien Endabschnitten 11, 12, die sich in 
axialer Richtung a jeweils an die Aulienverzahnung 15 anschlielien. Altemativ kann die 
Spindelmutter 1 auch nur einen Endabschnitt ohne Aulienverzahnung aulweisen. 

Zur Vergrdlierung des AbstQtzdurchmessers und -querschnitts belm Zusammenwirken 
der Aulienverzahnung 15 der Spindelmutter 1 mit der Schneckenverzahnung 25 der auf 
einer Antriebswelle 20 gelagerten Antriebsschnecke 2 ist die Aulienverzahnung 15 der 
Spindelmutter 1 einer Schneckenradverzahnung (Globoidverzahnung) angenShert, das 
hellit, die Aulienverzahnung 15 ist im Wesentlichen globoidisch. Jedoch ist der in axialer 
Richtung a mittlere Bereich 16 der Aulienverzahnung 15 in einem zylindrischen Anteil im 
Zahnverlauf mit einem Zahnprofil (z. B. nach Art einer Evotventenverzahnung) 
ausgefuhrt, um die Toleranzlage der Antriebsschnecke 2 axial zur Spindelmutter 1 zm 
erweitern und hierdurch Gerauschprobleme zu vermelden. Beidseits des mittleren 
Bereiches 16 der Aulienverzahnung 15 geht durch eine stetige radiale Verringerung der 
Zahnhohe in den axiaien Randbereichen 17. 18 der Aulienverzahnung 15 der 
Verzahnungsbereich der Spindelmutter 1 kontlnuierilch In die verzahnungsfreien 
Endabschnitte 1 1. 12 der Spindelmutter 1 Qber. 

Insgesamt tragt die beschriebene Ausbildung der au&eren Oberfiache 10 der 
Spindelmutter 1 mit der nach Innen eingearbeiteten Aulienverzahnung 15, die in radialer 
Richtung r nicht Qber die Endabschnitte 11, 12 hervorsteht. erheblich zu einer erhflhten 
Stabilitat der Spindelmutter 1 bel, die dementsprechend aus Kunststoff als einem 
besonders lelchten Werkstoff ausgefQhrt sein kann. 

Eine weitere Besonderheit liegt darin, dass slch die als Gewinde ausgefOhrte 
lnne.nverzahnung 19 der Spindelmutter 1 In sodaler Richtung a Qber eine grdliere L3nge 
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erstreckt als die Aulienverzahnung 1 5, urn die Tragfahigkeit des Gewindes zu erhohen. 
Die Innenverzahnung 19 (In Form eines Innengewindes) erstreckt sicli Qber die gesamte 
axiale Lange der Spindelmutter 1, also auch entlang der auf Ihrer AuBenseite 
verzahnungsfreien Endabschnitte 11. 12 (und gegebenenfalls auch entlang des 
jeweiligen Lagerbundes 13, 14, der keinen Bestandteil der Spindelmutter im engeren 
Sinne bildet). Ferner weisen die Zahnelemente (Gewindeelemente) der 
Innenverzahnung 19 (in Form eines Innengewindes) der Spindelmutter 1 eine Dicke d 
(Ausdehnung in axialer Richtung a) auf, die grOlier ist als die Luckenweite e, 
insbesondere mindestens doppelt so groli ist, z. B. entsprechend einem Verh§ltnis 70 : 
30. Dementsprechend sind die Zahnelemente (Gewindeelemente) des AuBengewlndes 
109 der Gewindespindel 100 erheblich dunner als diejenigen der Innenverzahnung 19 
(Innengewinde) der Spindelmutter 1. Denn die Dicke der Verzahnungselemente 
(Gewindeelemente) der Gewindespindel 100 entspricht im Wesentlichen der 
LQckenweite e der Innenverzahnung 1 9 der Spindelmutter 1 . 

Die Spindelmutter 1 und die zugeordnete Antriebsschnecke 2 sind in einem aus 
Kunststoff bestehenden Getriebegehause 3, 4 angeordnet. dass aus einem 
Lagerbestandteil 3 mit zwei Lagerplatten 31 . 32 und einem auBeren Gehausebestandteil 
4 mit zwei im Querschnitt im Wesentlichen U-f5rmigen Gehauseplatten 41, 42 gebildet 
wlrd- 

Die beiden aus Kunststoff bestehenden Lagerplatten 31, 32 weisen jeweils eine 
LagerSffnung 33, 34 als Lagerstelle fOr einen zugeordneten Lagerbund 13, 14 der 
Spindelmutter 1 auf, welcher jeweils stirnseitig in axialer Richtung von der Spindelmutter 
1 absteht. Die beiden Lagerabschnitte 33, 34 werden gebildet durch Lagerbffnungen und 
weisen im Vergleich zur Dicke der Lagerplatten 31, 32 eine vergr5lierte Ausdehnung In 
axialer Richtung a auf. indem von der jeweiligen Lagerplatte 31 , 32 ein entsprechender, 
die jeweilige Lageroffnung 33, 34 umgrelfender Wandabschnltt 33a, 34a In axialer 
Richtung a senkrecht absteht. (Hierbei kann ein Axlalsplel der Spindelmutter durch 
Verschieben der Lagerplatten 31, 32 in axialer Richtung minlmlert werden.) Der 
Kunststoff fiir die Lagerplatten 31, 32, insbesondere deren Lagerstellen 33, 34 Ist derart 
gewahit, dass sich eine optimale Relbpaarung beim Zusammenwirken mit dem Jeweiligen 
Lagerbund 13, 14 der ebenfalls aus Kunststoff bestehenden Spindelmutter 1 ergibt. Die 
zugeordnete Antriebschnecke besteht demgegenQber vorzugsweise aus Metall. 
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Weiterhin kann der fur die Herstellung der Lagerplatten 3 oder des Getriebegeh§uses 3, 
4 verwendete Kunststoff warmeableitend sein, so dass im Betrieb des Verstellgetriebes 
an den Lagerstellen 33, 34 auftretende Warme abgeleltet werden kann. 

Die beiden ebenfalls aus Kunststoff bestehenden §u(ieren GeliSuseplatten 41 , 42 des 
GetriebegehSuses 3, 4 sind im Querschnitt jeweils U-fSmiig ausgeblldet mit einer 
Baslsflaclie 410 bzw. 420 sowie mit hiervon abstehenden seitlichien Schenkein 411, 412 
bzw. 421, 422. Sie weisen in ihiren Schenkein 411, 412 bzw. 421, 422 jeweils stimseitig 
Ausnehmungen 45 auf, die zur Herstellung einer Steckverbindung uber die Stirnseiten 35 
der Lagerplatten 31, 32 steckbar (schiebbar) sind. Zus&tzlicli umgreifen die U-f5nnigen 
Gehauseplatten 41, 42 im zusammengesteckten Zustand mit bogenfSrmigen 
Ausnehmungen 43, 44 die Lagerabschnitte 33, 34 der Lagerplatten 3, 4 and tragen zu 
deren Stabilisierung bei. 

Wie anhand der Figuren lb und 1c deutlich wird, sind die Lagerplatten 31, 32 im 
zusammengesteckten Zustand des Getriebegehauses 3, 4 von den U-f6rmigen 
Gehauseplatten 41, 42 im Wesentlichen vollstandig umschlossen. Zur Lagerung der 
Antriebsschnecke 2 weisen die Gehauseplatten 41 , 42 entsprechende LagerSffnungen 
46 auf. 

In einer Abwandiung des anhand der Figuren beschriebenen AusfQhrungsbeisplels kann 
die Splndelmutter 1 auch unmittelbar mittels Ihrer Endabschnitte 11, 12 In dem 
Getriebegehause gelagert werden, und zwar direkt kreisbogenfdrmigen Ausnehmungen 
43, 44 der U-formigen auBeren Gehauseplatten 41. 42. Die Inneren Lagerplatten 31. 32 
kdnnen dann entfallen. 

Fenner welst jede der beiden Gehauseplatten 41, 42 in ihrer Basisplatte 410 bzw. 420 
eine Aussparung In Form einer fensterartigen Offnung 48 auf, In die die Spindelmutter 1 
mit ihrer AuBenverzahnung 15 radial hineinragt Die beiden einander 
gegenQberiiegenden fensterartigen Offnungen 48 erstrecken sich parallel zur 
Langsachse L (Drehachse) der Splndelmutter 1 und sind in radialer Richtung r von dieser 
beabstandet Sie sind also Im Wesentlichen senkrecht zu den Lagerdffnungen 33, 34 fQr 
die Splndelmutter 1 orientiert. 

In entsprechender Weise bilden die beiden U-f(5rmlgen Gehauseplatten 41, 42 Im 
zusammengebauten Zustand zwischen ihren Schenkein 411, 412 und 421, 422 eine 
weitere fensterartige Offnung 46 aus, die slch parallel zur Drehachse (Antrlebswelle 20) 
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der Antriebsschnecke 2 erstreckt und in radialer Richtung von dieser beabstandet ist. 
Dies ermoglicht ein radiales Eingreifen der Antriebssciinecke 2 mit ihrer 
Schneckenverzahnung 25 in die fensterartige Offnung 49 auf ihrer der Spindelmutter 1 
abgewandten Seite. 

Durcli die fensterartigen Offnungen 48, 49 wlrd der kompakte Aufbau des 
Verstellgetriebes noch verbesserl. Denn der Raum fur die Spindelmutter 1 und die 
Antriebsschnecke 2 muss nicht vollstandig im Inneren des Getriebegehauses 3, 4 zur 
VerfQgung gestellt werden, sondern die Getriebeeiemente 1 , 2 konnen teilweise in die 
seitlichen Begrenzungswande (Gehauseplatten 41, 42) des Getriebegehauses 
hineinragen. Gleichzeitig wird hierdurch eine Gerauschentwicklung innerhalb des 
Getriebegehauses als Folge von Resonanzen verhindert. 

An den beiden aulieren Gehauseplatten 41, 42 und gegebenenfalls den Lagerplatten 31, 
32 konnen fedemde Elemente vorgesehen sein, z. B. in Form angespritzter 
Entkopplungselemente, urn eine akustische Entkopplung von dem Fahrzeugteil (z. B. 
einem Sitzteil in Form einer FQhrungsschiene) zu realisieren. an dem das 
Getriebegehause 3, 4 angeordnet und befestigt wird. Diese fedemden Elemente 
(Entkopplungselemente) konnen bei Venwendung eines Mehrkomponenten- 
Spritzgussverfahrens zur Herstellung der Gehauseteiie aus einem anderen Kunststoff 
bestehen als die Gehauseteiie selbst. Altemativ kdnnen entsprechende fedemde 
Elemente auch als separate Bauteile am Getriebegehause 3, 4 angeordnet werden. 

Zur Befestigung des Getriebegehauses 3, 4 an einem Kraftfahrzeugtell in Form einer 
FQhmngsschiene fur einen Kraftfahrzeugsitz dient gemSli Fig. 2 eine im Querschnitt im 
Wesentlichen U-formige Halterung 5 aus Metall mIt einer Basis 50 und zwel seitlichen 
Schenkein 51, 52, die jeweils Durchgangs6ffnungen 53, 54 fur die Gewlndespinde! 100 
aufweisen. Von den beiden Schenkein 51, 52 der Halterung, zwischen denen das 
Gehause 3, 4 derart aufgenommen ist, dass den Schenkein 51, 52 jeweils eine 
Lagerplatte 33, 34 gegenuberiiegt (unter Zwischenlage der Schenkel 411, 412; 421, 422 
der U-formigen Gehauseplatten 41 , 42), steht jeweils ein Befestigungsflansch 55. 56 mit 
einer Befestigungsstelle in Form einer Befestlgungsoffnung 57 bzw. 58 ab, die die 
Befestigung der Halterung 5 an einer FQhrungsschiene eines Kraftfahrzeugsitzes 
ermoglicht. 



BR01329 



Seite 13 



Aufgrund des stabilen Aufbaus des Verstellgetriebes 1, 2 und des zugeordneten 
Getriebegehauses 3, 4 sowie aufgmnd der stabilen Umfassung des Verstellgetriebes 1, 
2 und des Getriebegehauses 3, 4 mittels der Schenkel 51 , 52 der U-f6nnlgen Halterung 
5 wird trotz der lelcliten und kompakten Bauweise des Verstellgetriebes 1 , 2 und des 
Getriebegeiiauses 3, 4 eine besondere WiederstandsfShigkeit der gesamten Anordnung 
gegenQber aulieren Kraften, insbesondere in einem Crasli-Fall erreicht. In einem Crash- 
Fall, insbesondere einem Front- Oder einem Heck-Crash des entsprechenden 
Kraftfahrzeuges, muss sichergestellt sein, dass die Spindelmutter 1 nicht entlang der 
LSngsrlchtung der Gewindespindel 100 durchrutscht; denn dies wurde zu einer 
entsprechenden Beschleunigung des zugeordneten Kraftfahrzeugsitzes mit einem 
erhSlnten Verletzungsrisiko fiir den Sitzbenutzer fQhren, Hierzu ist die Spindelmutter 1 
stabil zwischen den Lagerplatten 31, 32 und den Schenkein 51, 52 der U-famnigen 
Halterung 5 gehalten und wird in einem Crash-Fall in axialer Richtung a zuverlSssig 
abgestutzt, so dass sie nicht in Richtung der LSngsachse L entlang der Spindel 100 
rutschen kann. 

Zur Herstellung des in den Figuren la bis 3 dargestellten Verstellgetriebes 1, 2 mit 
Getriebegehause 3, 4 wird bevorzugt ein Mehrkomponenten-Spritzgussverfahren 
angewandt, wobei bevorzugt sSmtliche Verfahrensschritte in einem einzigen 
Spritzgusswerkzeug durchgefOhrt werden. Hierbei wird in jenem Werkzeug zunachst die 
Spindelmutter 1 gespritzt und anschlieliend werden in dem gleichen Werkzeug die 
beiden Lagerplatten 31, 32 gespritzt. Hierdurch wird bereits beim SpritzgieBen eine 
Lagerung der Spindelmutter 1 in den beiden Lagerplatten 31, 32 erreicht. so dass kein 
nachtraglicher Zusammenbau der Lagerplatten 31, 32 und der Spindelmutter 1 
erforderlich ist. 

Sodann wird die Antriebsschnecke 2 in das Spritzgusswerkzeug eingeiegt und es werden 
die auBeren. U-f6rmigen Geh§useplatten 41, 42 gespritzt, wobel (aufgrund der Im 
Spritzgusswerkzeug befindlichen Lagerplatten 31, 32 und Antriebsschnecke 2) schon 
beim Spritzgielien die Vertsindung mit den Lagerplatten 31, 32 in den Ausnehmungen 45 
und die Lagerung der Antriebsschnecke 2 In den zugeordneten LagerSffnungen 46 
erfolgt. Sodann kann das komplett fertiggestellte Getriebegehause 3, 4 mit dem darin 
gelagerten Verstellgetriebe 1, 2 aus dem Spritzgussweikzeug entnommen werden. 

Bei den voriiegend beschriebenen Verfahrensschritten kann die Relhenfolge der 
Prozessschritte -]e nach Auslegung des Verstellgetriebes und des Getriebegehauses im 
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Einzelfall - geandert werden. Femer kann die Montage der Antriebsschnecke 2 auch erst 
nachtraglich durch Einclipsen in das Getriebegehause 3, 4 erfolgen. 

Im Rahmen eines Mehrkomponenten-Spritzgussverfahrens kQnnen dabei fQr die 
Spindelmutter 1. die Lagerplatten 31. 32 und die SuBeren U-fomiigen Gehauseplatten 
41, 42 unterschiedliclie Kunststoffe venwendet werden. 

Nach einem anderen Hersteliungsverfahren werden die Lagerplatten 31, 32 und die 
auBeren U-f6rmigen Gelnauseplatten 41. 42 als Einzelteile separat aus Kunststoff 
hergestellt (spritzgegossen). dann an iliren Steckverbindungen 35. 45 
zusammengesteckt und im Bereich der Steckverbindungen durcli umformende oder 
thermische Verfahren, wie z. B. Laserschweifien. HeiRverstemmen, 
UltraschallschweiBen oder in sonstiger Weise. z. B. durch Kleben. aneinander fixiert. 

In jedem Fall erfolgt die Verbindung der einzelnen GehSuseteiie 31, 32; 41, 42 (also der 
Lagerplatten 31, 32 mit den auBeren U-formigen Geliauseplatten 41. 42) ausschlieBlich 
an den Steckverbindungen 35, 45, mittels derer die Lage der Gehauseteile 31. 32; 41, 42 
zueinander entlang samtlicher Raumriciitungen festgelegt ist. Als Verbindungsstellen 
zwisciien den Gehauseteilen 31. 32; 41, 42 dienen bevorzugt lediglich die 
Steckverbindungen 35. 45, die entweder direkt beim SpritzgieBen alter GehSuseteite In 
einem Spritzgusswerkzeug hergestellt und fixiert werden oder bei separatem 
SpritzgieBen der einzelnen Gehauseteile nachitraglich durch Zusammenstecken 
hergestellt und in einem zusatzlichen Verbindungsschritt aneinander fixiert werden. 

Als zusatzlicher Verbindungsschritt zur Verbindung der auSeren U-f6rmigen 
Gehauseplatten 41, 42 mit den Lagerplatten 31. 32 im Bereich der Steckverbindungen 
35, 45 eignet sich vor allem LaserschweiJien. Hierzu sind die auBeren. U-f5milgen 
Gehauseplatten 41, 42 bevorzugt aus einem fQr die venvendete Laserstrahlung 
transparenten Material ausgefQhrt, wahrend die inneren Lagerplatten 31, 32 die 
entsprechende Laserstrahlung absorbieren und dabei angeschmolzen werden, so dass 
eine Verbindung zwischen den inneren Lagerplatten 31. 32 und den auBeren, U-f6rmigen 
Gehauseplatten 41, 42 im Bereich der Steckverbindungen hergestellt wird. Die 
gewOnschte Absorption der Laserstrahlung durch die inneren Lagerplatten 31, 32 kann 
dabei durch Zugabe von RuB zu dem Material dieser Lagerplatten erreicht werden. 

Vor Oder wahrend des VerschwelBens der Gehauseplatten 31, 32; 41, 42 des 
Getriebegehauses 3, 4 kann noch axiales Lagerspiel zwischen den Lagerplatten 31, 32 
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und der Spindelmutter 1 beseitigt werden, indem erne definierte axiale Kraft auf die 
Lagerplatten 31 , 32 aufgebracht wird, bevor der Schweilivorgang abgeschlossen ist 



* * * * * 
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Patentansprtiche 

1. Verstellgetriebe fQr ein Kraftfahrzeug zur Einstellung eines Verstellteiles in einem 
Kraftfahrzeug, insbesondere eines Sitzteiles, mit eine^'elne Achse aufweisenden 
Spindelmutter, die einerseits mit einer Gewindespindel zusammenwirlct und die 
andererseits in einer Sulieren Oberflache eine Aulienverzalinung aufweist, Qber die 
sie mit eInem weiteren Getriebeelement In Eingriff steht, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die AuBenverzahnung (15) der Spindelmutter (1) sich in axialer Richtung (a) nur 
Qber einen Tell der axialen Ausdehnung der Suderen Oberfiaciie (10) der 
Spindelmutter (1) erstrecl<t und durch radial nach innen weisende Vertiefungen in der 
auBeren OberflSche der Spindelmutter (1) gebildet ist, so dass die Spindelmutter (1) 
in axialer Richtung (a) jenselts der Aufienverzahnung (15) mindestens einen 
Endabschnitt (11, 12) mit elnem definlerten Durchmesser und ohne 
AuBenverzahnung aufweist. 

2. Verstellgetriebe nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die Spindelmutter 
(1) in axialer Richtung (a) beidseits der AuBenverzahnung (15) jeweils einen 
Endabschnitt (11. 12) mit deflniertem Durchmesser aufweist und dass die 
AuBenverzahnung (15) durch Vertiefungen in der auBeren Oberflache (10) der 
Spindelmutter (1) bezogen auf die beiden Endabschnitte (11, 12) gebildet ist. 

3. Verstellgetriebe nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Spindelmutter (1) eIne auBere Oberflache (10) in Fomri eines Zylindennantels 
aufweist und dass die AuBenverzahnung (15) durch Vertiefungen der auBeren 
Oberflache (10) gebildet ist, wobei der Durchmesser der Endabschnitte (11, 12) 
vorzugsweise grSBer ist als der Durchmesser der auBeren Oberflache (10). 
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4. Verstellgetriebe nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzelchnet, dass die 
Spindelmutter (1) im Bereich der Aulienverzahnung (15) in radialer Richtung (r) nicht 
Qberdie Endabsclinltte (11. 12) hinausragt. 

5. Verstellgetriebe nach einem der vorliergehenden AnsprQche, dadurch 
gekennzelchnet, dass die Aulienverzahnung (15) globoidartig ausgebildet ist, und 
insbesondere in ihren axialen Randberelchen (17, 18) eine Globoidverzahnung 
ausbildet. 

6. Verstellgetriebe nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch 
. gekennzelchnet, dass die Aulienverzahnung (15) in einem in axialer Richtung (a) 

mittleren Abschnitt (16) ein Evolventenprofil aufweist. 

7. Verstellgetriebe nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch 
gekennzelchnet, dass die Spindelmutter (1) aus Kunststoff besteht. 

8. Verstellgetriebe nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch 
gekennzelchnet, dass die Spindelmutter (1) Qber ihre Aulienverzahnung (15) mit 
einer Schnecke als weiterem Getriebeelement (2) zusammenwirkt. 

9. Verstellgetriebe nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch 
gekennzelchnet, dass sich die der Spindel (100) zugeordnete Innenverzahnung (19) 
der Spindelmutter (1) In axialer Richtung (a) Qber eine grofiere Lange erstreckt als 
die Aulierverzahnung (15), so dass sich die Innenverzahnung (19) axial bis in 
mindestens einen Endabschnitt (11,12) erstreckt. 

10. Verstellgetriebe nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch 
gekennzelchnet, dass die Zahndicke (d) der mit der Gewindespindel (100) 
zusammenwirkenden Innenverzahnung (19) der Spindelmutter (1) grSlier Ist als 
deren LQckenwelte (e). 
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11. Verstellgetriebe nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Spindelmutter (1) und das weitere Getriebeelement (2) in 
einem Getriebegehause (3, 4) gelagert sind. 

12. Verstellgetriebe nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Getriebegehause (3, 4) durch Gehauseplatten (31 , 32; 41 , 42) gebildet wird. 

13. Verstellgetriebe nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die 
GehSuseplatten (31, 32; 41, 42) Qber Steckverbindungen (35, 45) miteinander 
veri3unden und entlang aller Raumrichtungen zueinander ausgerichtet sind. 

14. Verstellgetriebe nach Anspmch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Getriebegehause (3, 4) aus einenn oder zwei Paaren einander jeweils 
gegenOberilegender Gehauseplatten (31 , 32; 41, 42) besteht. 

15. Verstellgetriebe nach einem der AnsprQche 12 bis 14. dadurch gekennzeichnet, 
dass das Getriebegehause (3, 4) zwei Im Querschnitt U-formige audere 
Gehauseplatten (41 , 42) umfasst. 

16. Verstellgetriebe nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die aufteren 
Gehauseplatten (41. 42) in axialer Richtung (a) einander gegenOberiiegend 
angeordnete Lagerplatten (31, 32) zur Lagerung der Spindelmutter (1) umgreifen. 

17. Verstellgetriebe nach Anspruch 16, dadurch gekennzelchnet, dass die aufieren 
Gehauseplatten (41, 42) Lagerabschnltte (33. 34) der Lagerplatten (31, 32) 
umfassen. 

18. Verstellgetriebe nach einem der AnsprQche 11 bis 17, dadurch gekennzelchnet, 
dass das Getriebegehause (3, 4) aus Kunststoff besteht. 



BR01329 



Seite 19 



19. Verstellgetriebe nach einem der AnsprQche 11 bis 18, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Getriebegeh§use Lagerstellen (33, 34; 46), insbesondere in Form von 
Lagerbffnungen. fOr die Spindelmutter (1) und/oder das weitere Getriebeelement (2) 
aufweist. 

20. Verstellgetriebe nacli einem der vorlierigen AnsprQcfie. dadurch gekennzeichnet, 
dass von der Spindelmutter (1) an iliren axialen Endabschnitten (11, 12) jeweils ein 
Lagerbund (13, 14) zur Lagerung der Spindelmutter (1) absteht. 

21. Verstellgetriebe nach Anspruch 2 oder einem der AnsprOclie 3 bis 19 soweit 
rQckbezogen auf Anspmch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Endabschnitte 
(11,12) gleichzeitig als Lager zur Lagerung der Spindelmutter (1) dienen, wobei die 
axiale und radiate Lagerung durch ein Paar Gehauseplatten (41, 42) eines 
GetriebegehSuses folgt. 

22. Verstellgetriebe nach einem der AnsprOche 11 bis 21, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Getriebegehause (3, 4) in mindestens einer Begrenzungswand eine 
Aussparung (48, 49) aufweist, in die die Spindelmutter (1) und/oder das weitere 
Getriebeelement (2) radial eingreift. 

23. Verstellgetriebe nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass die Aussparung 
(48, 49) durch eine Offnung in der jeweiligen Begrenzungswand gebildet wird. 

30 

24. Verstellgetriebe nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass die Aussparung 
durch eine Einbuchtung in der jeweiligen Begrenzungswand gebildet wird. 

35 25. Verstellgetriebe nach einem der AnsprOche 22 bis 24, dadurch gekennzeichnet, 
dass in dem Getriebegehause (3, 4) zwei quer zur Achse (L) der Spindelmutter (1) 
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einander gegenOberliegende Aussparungen (46) fQr die Spindelmutter (1) 
vorgesehen sind. 

26. Verstellgetriebe nach einem der AnsprQche 22 bis 25, dadurch gekennzeichnet, 
dass in einer Begrenzungswand des Getriebegehauses (3, 4) eine Aussparung (49) 
fQr die der Spindelmutter (1) jeweils abgewandte Seite des weiteren 
Getriebeelementes (2) vorgesehen ist. 

27. Verstellgetriebe nach einem der AnsprQche 1 1 bis 26, dadurch gekennzeichnet, 
dass zwischen dem GetriebegehSuse (3, 4) und einer zugeordneten Halterung (5) 
des GetriebegehSuses (3. 4) mindestens ein Element zur akustischen Entkopplung 
angeordnet ist, welches vorzugsweise als fedemdes Element ausgebildet ist. 

15 

28. Verstellgetriebe nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, dass die elastischen 
Elemente an dem Getriebegehause einteilig angefomit insbesondere angespritzt 
sind. 

20 

29. Verstellgetriebe nach einem der Ansprtlche 1 1 bis 28, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Spindelmutter (1) ohne Aniaufscheibe oder mittels mindestens einer aus 
Stahl bestehenden Aniaufecheibe im Getriebegehause (3, 4) gelagert ist. 




30. Verstellgetriebe nach einem der AnsprQche 1 1 bis 29, dadurch gekennzeichnet. 



dass die Gehauseplatten (31. 32; 41, 42) durch LaserschweiBen miteinander 
verbunden sind. 

30 

31. Verstellgetriebe nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Getriebegehause (3, 4) innere GehSuseplatten (31 , 32) und auBere Gehauseplatten 
(41, 42) aufweist, wobei das Material der aufleren Gehauseplatten (41, 42) fur die 
zum Schweilien verwendete Laserstrahlung transparent und das Material der inneren 
35 Gehauseplatten (31, 32) fQr die verwendete Laserstrahlung nicht transparent 

ausgefQhrt ist, so dass durch teilweises Aufschmelzen der inneren Gehauseplatten 
(31. 32) eine Verbindung mit den aulieren Gehauseplatten (41. 42) herstellbar ist. 
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32. Verstellgetriebe nach den Anspriichen 7, 16 und 18, dadurch gekennzelchnet, dass 
zumindest die Spindelmutter (1) und die Lagerplatten (31, 32) des GetriebegehSuses 
(3, 4) in einem Spritzgusswerl<zeug gemelnsam hergestellt sind. 

33. Verstellgetriebe nacli einem der vorliergehenden Anspruclie, dadurch 
gekennzelchnet, dass das Getriebegehause (3, 4) in einer im Querschnitt U- 
formigen Halterung (5) aufgenomnnen ist, nnittels der es an einem zugeordneten 
Verstellteil befestigbar ist. 

34. Verfahren zur Herstellung. eines Verstellgetriebes mit den Merkmalen der Anspriiche 
1,7. 16 und 18, 

dadurch gekennzelchnet, 

dass die Spindelmutter (1) und die Lagerplatten (31, 32) gemeinsam in einem 
Spritzgusswerkzeug in einem mehrstufigen Spritzgussprozess hergestellt werden. 

35. Verfahren nach Anspruch 34, dadurch gekennzelchnet, dass die Spindelmutter (1) 
und die Lagerplatten (31, 32) in dem Spritzgusswerkzeug nacheinander durch 
Spritzgielien hergestellt werden, wobei die Jeweils zuvor hergestellte Baugruppe in 
dem Spritzgusswerkzeug verbleibt, wahrend die nachfolgend herzusteliende 
Baugruppe spritzgegossen wird. 



36. Verfahren nach Anspruch 34 oder 35. dadurch gekennzelchnet, dass weitere Teile 
des Getriebegehauses (3, 4) in dem Spritzgusswerkzeug hergestellt werden, 
wahrend die zuvor hergestellten Baugruppen (1, 31, 32) in dem Spritzgusswerkzeug 
verbleiben. 
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37. Verfahren nach einem der AnsprQche 3 bis 36, dadurch gekennzeichnet, dass 
auBere U-f6rmige GehSuseplatten (41, 42) des Getriebegehauses (3, 4) in dem 
Spritzgusswerkzeug hergestellt werden. 

38. Verfahren nach einem der AnsprOche 34 bis 37, dadurch gekennzeichnet, dass 
das weitere Getriebeelement (2) in das Spritzgusswerl<zeug eingelegt wird, bevor die 
zur Lagerung des weiteren Getriebeelementes (2) vorgesehenen Teile (41, 42) des 
Getriebegehauses (3, 4) durch SpritzgieSen hergestellt werden. 

39. Verfahren nach einem der AnsprQche 34 bis 38 zur Herstellung eines 
Verstellgetriebes mit den Merkmalen des Anspmchs 30. dadurch gekennzeichnet, 
dass vor oder wShrend des Verbindens der Gehauseplatten (31, 32; 41, 42) durch 
LaserschweiRen axiales Lagerspiel zwischen inneren GehSusepiatten (31, 32) des 
Getriebegehauses (3, 4) und der Spindel mutter (1) herausgenommen wird. 

40. Verfahren nach Anspruch 39, dadurch gekennzeichnet, dass das axlale Lagerspiel 
herausgenommen wird, indem, 

a) eine definierte axiale Kraft auf die inneren Gehauseplatten (31, 32) aufgebracht 
wird, 

b) Bereiche der inneren Gehauseplatten (31, 32) aufgeschmolzen werden. die von 
Steckerbereichen (45) der aulieren GehSuseplatten (41, 42) umschlossen sind, 
sowie 

c) das Laserschweiden abgeschlossen wird, wenn der mindestens eine 
Endabschnitt (11. 12) der Splndelmutter (1) an dem GetriebegehSuse (3, 4) 
aniiegt. 
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Zusammenfassung 

Die Erfindung bezleht sich auf ein Verstellgetriebe fQr ein Kraftfahrzeug zur EInstellung 
eines Verstellteiles in einem Kraftfahrzeug. insbesondere eines SItzteiles, mit eine eine 
Achse aulweisenden Spindelmutter. die einerseits mit einer Ge>windesplndel 
zusammenwirict und die andererseits in einer &uBeren Oberflache eine 
Auiienverzahnung aufweist, uber die sie mit einem weiteren Getriebeelement In Eingriff 
steht. Erfindungsgemali ist vorgesehen, dass die AuBenverzahnung (15) der 
Spindelmutter (1) sicii in axialer Richtung (a) nur Qber einen Teil der axialen Ausdehnung 
der aufteren Oberflache (10) der Spindelmutter (1) erstreci<t und durch radial nach innen 
weisende Vertiefungen in der auderen OberflSche der Spindelmutter (1) gebildet Ist, so 
dass die Spindelmutter (1) in axialer Richtung (a) jenseits der AuBenverzahnung (15) 
mindestens einen Endabschnitt (11. 12) mit einem definierten Durchmesser und ohne 
AuBenverzahnung aufweist 



Figur 1a 
***** 
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